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5 Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
Zufuhr von Kragen-Coupon-Anordnungen zur EinwickelstraBe einer 
Verpackungsmaschine fur die Erzeugung von Klappdeckel-Hart- 
packungen. 

10 Verpackungsmaschinen zur Erzeugung von Klappdeckelpackungen 

fur Zigaretten, die eine Kragen- und Coupon-Zuf uhrvorrichtung 
als Besonderheit besitzen, welche mit einem eine Anzahl von 
Sitzen, von denen jeder zur Aufnahme einer in eine Folie ein- 
gehullten Zi garettengruppe und auch zum Festhalten des die 

15 jeweilige Gruppe beruhrenden Kragens bestimmt ist, aufweisen- 
den Einwickelrad verbunden ist, sind bekannt. 

Die Zuf uhrvorr ichtung , die bei spie 1 swei se im US-Patent Nr. 
5 163 268 beschrieben und dargestellt ist, enthollt ein Zufuhr- 
20 rad mit Ansaugs i tzen , um jeweilige Kragen in Auf einanderf o Ige 
aufzunehmen und diese durch eine Vereinigungsstation zu for- 
dern, in der jeder Kragen mit einem zugeordneten Coupon ver- 
bunden wird, 

25 Am Zufuhrrad wird jeder Coupon durch weitere Ansaugsitze, die 
am Zufuhrrad selbst angebracht sind, in einer prazisen Posi- 
tion mit Bezug zum jeweils zugeordneten Kragen gehalten und 
zusammen mit dem jeweiligen Kragen durch das Zufuhrrad zu 
einer Obergabestation. transport iert , in welcher der Kragen 

30 und der Coupon auf das Einwickelrad und an die untere AuBen- 
flache der eine zugeordnete Zigarettengruppe einhullenden 
Folie iiberfuhrt werden. 

Bei der obigen bekannten Zuf uhrvorr ichtung wird die prazise 
35 gegenseitige Position eines jeden Kragens und des zugeordne- 
ten Coupons allein durch externe Festha Itemittel , die aus den 
Ansaugsitzen am Zufuhrrad bestehen und die, wenn die Kragen- 



Cuopon-Anordnung auf das Einwickelrad ubertragen wird, untatig 
gemacht werden , auf rechterha 1 ten . Deshalb konnen sich wahrend 
einer ubertragung der Kragen und der zugeordnete Coupon mogli- 
cherweise mit Bezug zueinander verschieben, was spater im Aus- 
scheiden der betroffenen Zigarettengruppe als Ausschuli durch 
die Verpackungsmaschine resultiert. 

Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur 
Zufuhr von Kragen-Coupon-Anordnungen zur Verfugung zu stellen, 
das so ausgelegt ist, den vorerwahnten Nachteil zu Qberwinden. 

GemaB dieser Erfindung wird ein Verfahren zur Zufuhr von 
Kragen-Coupon-Anordnungen zu einer Ei nwickel straBe fur die 
Erzeugung von Kl appdeckel -Hartpackungen geschaffen, wobei das 
Verfahren die Schritte des Zufuhrens einer Folge von Kragen 
sowie einer Folge von Coupons langs jeweils eines ersten und 
eines zweiten Pfades sowie im wesentlichen im Takt miteinander 
zu einer Vereinigungsstation , in der eine Folge der genannten 
Kragen-Coupon-Anordnungen ausgebildet wird, des festen Verbin- 
dens des Kragens und des Coupons in jeder Anordnung mit Bezug 
zueinander rait Hilfe von externen Festhaltemitteln und des 
Zufuhrens der erwahnten Folge von Anordnungen langs eines 
dritten Pfades zu einer Obergabestation , in der die Anordnun- 
gen zur besagten Einwi ckel straSe Qberfuhrt werden, umfaBt. 
Das Verfahren ist dadurch gekennzei chnet , daB es auch einen 
direkten Verbindungsschr itt umfaflt, in welchem jeder Kragen 
und jeder zugeordnete Coupon unmittelbar miteinander sowie 
im wesentlichen unabhangig von den erwahnten externen Festhal- 
temitteln vereinigt werden. 

GemaB einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm des obigen Verfahrens 
umfaBt der genannte direkte Verbindungs schritt die Schritte 
des jeweiligen Ausstattens eines jeden Kragens sowie eines je- 
den Coupons mit ersten sowie zweiten gegensei tigen Eingriffs- 
mitteln und des Verbindens der besagten Eingrif f smittel mitein- 
ander stromauf von der genannten Obergabestation , um jeden 



Kragen sowie jeden zugeordneten Coupon mindestens teilweise 
in ihrer Lage mit Bezug zueinander sicher zu verbinden. 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auch auf eine Vorrich- 
tung zur Zufuhr von Kragen-Coupon- Anordnungen zu einer Einwickel-. 

straBe fur die Erzeugung von Klappdeckel-Hartpackungen , 

* t , 

GemaS dieser Erfindung wird eine Vorrichtung zur Zufuhr von 
Kragen-Coupon-Anordnungen zu einer Einwickel straBe fur die 
Erzeugung von Klappdeckel-Hartpackungen geschaffen, wobei die 
Vorrichtung eine erste sowie eine zweite Zuf uhrstraBe , urn 
eine Folge von Kragen und eine Folge von Coupons im Takt mit- 
einander sowie langs jeweils eines ersten sowie eines zweiten 
Pfades, die miteinander zusammen 1 auf en , zu transport ieren ; 
eine Vereinigiingsstation , die an der Schnittstel le der besag- 
ten beiden Pfade angeordnet ist, urn eine Folge der genannten 
Kragen-Coupon-Anordnungen auszubilden; eine ubergabestat ion 
zur Oberfuhrung der genannten Anordnungen auf die besagte Ein- 
wickel straBe ; einen durch die genannten Vereinigungs- und Ober- 
gabestationen verlauf enden sowie einen dritten Pfad fur die 
genannten Anordnungen bestimmenden Forderer; und externe Fest- 
haltemittel , die an dem erwahnten Forderer angebracht sind, 
um den Kragen sowie. den Coupon in jeder Anordnung in einer 
festen Position mit Bezug zueinander langs mindestens eines 
Teils des besagten dritten Pfades zu halten, umfalit; 
diese Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet , daB sie auch 
erste und zweite Schneideinrichtungen , die jeweils langs der 
besagten ersten sowie langs der erwahnten zweiten ZufuhrstraBe 
angeordnet sind und die fur ein Ausbilden an jedem Kragen 
sowie an jedem Coupon eines ersten und eines zugeordneten 
zweiten gegenseit igen Eingrif f smittels sorgen, die langs des 
besagten dritten Pfades mindestens teilweis miteinander ver- 
bunden werden, umfaBt. 

Ein nicht beschrankendes Ausf uhrungsbe i s el dieser Erfindung 
wird beispielhaft unter Bezugnahme auf die beigefugten Zeich- 
nungen beschrieben. Es zeigen: 
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Figur 1 eine teilweise geschnittene Frontansicht einer bevor- 
zugten Ausf uhrungsf orm der Kragen-Coupon-Anordnung-Zuf uhrvor- 
richtung gemaS dieser Erfindung, wobei der Klarheit halber 
Teile weggelassen sind; 

Figur 2 eine Perspekti vans icht der Vorrichtung von Figur 1; 
Figur 3 eine teilweise geschnittene Teilansicht in groBerem 
MaSstab der Vorrichtung von Figur 1 in einer bestimmten Be- 
triebsstellung , wobei der Klarheit halber Teile weggelassen 
sind; 

Figuren 4 und 5 schematische Perspekti vdarstel lungen von 
zwe.i Einzelheiten aus der Figur 1 in zwei unterschiedl ichen 
Bet riebsstel lungen . 

Unter spezieller Bezugnahme auf die Figuren 1 2 bezeichnet 
die Zahl 1 eine Zigaretten- Verpackungsmaschine, die eine Ein- 
wickelstraBe 2 zur Erzeugung von (nicht dargestel Iten ) Klapp- 
deckel-Hartpackungen und eine Vorrichtung 3 zur Speisung der 
Einwictel straSe 2 mit einer Folge von Kragen 4 umfaBt. Jeder 
Kragen 4 wird mit einem zugeordneten Coupon 5 als Paar ver- 
bunden, urn eine Folge von Kragen-Coupon- Anordnungen 6 zu bil- 
den, die durch die Vorrichtung 3 einer Obergabestat i on 7 zu- 
gefOhrt werden, in der sie auf ein Rad 8 ubertragen werden, 
das ein Teil der StraSe 2 darstellt. Das Rad 8 enthalt eine 
urn eine (nicht dargestel Ite) im wesentlichen lotrechte Achse 
drehende Scheibe 9, die eine Anzahl von peripheren Rahmen 10 
aufweist, von denen jeder zur Auf nahme einer zugeordneten, von 
einer Folienhiille 11 ums.chlossenen Zigarettengruppe vorgese- 
hen ist. 

Wie in Figur 1 gezeigt ist, ist die Vorrichtung 3 unter dem 
Rad 8 angeordnet, um mit diesem in der Station 7 zusammenzu- 
arbeiten, und sie enthalt eine erste StraSe 12 zur Zufuhr 
eines ununterbrochenen Streifens 13 aus Pappe od. dgl., der zu 
einer Folge von Kragen 4 geschnitten wird, sowie eine zweite 
StraBe 14 zur Zufuhr eines ununterbrochenen Streifens 15 aus 
Papier od. dgl., der zu einer Folge von Coupons'5 geschnitten 
wird. Die StraBen 12 und 14 bestimmen jeweils getrennte Pfade 



16 und 17 fur Kragen 4 bzw. Coupons 5, und die Pfade 16 sowie 

17 kommen an einer Verei nigungsstat ion 18 zusammen, von der 
aus sie einen einzelnen, durch die ubergabestat ion 7 verlau- 
fenden Pfad 19 bestimmen, 

Qer gemeinsame Pfad 19 wird durch ein Zufuhrrad 20, das auf 
eine Antriebswelle 21 gepaBt'ist, um (In Figur 1) schrittweise 
um eine horizontale, zur Ebene der Figur 1 rechtwinkl i ge Achse 

22 zu drehen, bestimmt, und die StraBen 14 sowie 12 sind in 
der Vereinigungsstation 18 und in einer bezuglich der Dreh- 
richtung des Rades 20 stromauf von. der Station 18 befindli- 
chen Beschickungsstation 23 jeweils zum Rad 20 tangential. 

Das Rad 20 wird auSen von einer zyl indr i schen Flache 24 be- 
grenzt, die durch eine Anzahl von axialen Ausnehmungen 26 in 
axiale Segmente 25 unterteilt ist; wenn das Rad 20 gedreht 
wird, lauft, wie in Figur 1 gezeigt ist, jedes Segment 25 
langs einer Kreisbahn 27, die sich durch die Beschickungs- 
station 23, die Vereinigungsstation 18 und die Obergabesta- 
tion 7 erstreckt. Jedes Segment 25 weist zwei Satze von drei 
radialen Bohrungen 28 und 29, die in bekannter Weise mit einem 
(nicht dargestellten) bekannten Ansaugsystem in Verbindung ste- 
hen, und eine im wesentlichen keilformige Lasche 30, die am 
Segment 25 sowie tangential hierzu angebracht ist, so daB sie 
an ihrer freien, vorwarts in der Drehrichtung des Rades 20 
angeordneten Kante 31 nach auBen herausragt, auf. 

GemaB den Figuren 1 und 2 enthalt die StraBe 12 einen Bausatz 
32 zur Zufuhr des Streifens 13 langs des Pfades 16, dessen End- 
abschnitt zwischen einer zum Rad 20 in der Beschickungsstation 

23 im wesentlichen tangentialen Platte 33 sowie einem ortsfe- 
sten, mit der Platte 33 einstiickigen und nachfolgend als ein 
"Gegenmesser" bezeichneten Messer 34 verlauft. Das Gegenmesser 
bildet ein Teil einer bekannten Schne i dvorrichtung 35, die auch 
ein Messer 36 enthalt, welches mittels eines im Takt mit dem 
Rad 20 betatigten Stel lantriebs 37 in einer im wesentlichen 
mit Bezug zum Rad 20 radialen Richtung zum Gegenmesser 34 hin 
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1 sowie von diesem weg bewegt wird, urn nacheinander den jeweili- 
gen Kragen 4 entsprechende Abschnitte vom Ende des ISngs der 
Platte 33 mittels des Bausatzes 32 geforderten Streifens 13 ab- 
zuschneiden. Jeder Kragen 4 wird, wenn er einmal vom Streifen 
5 13 abgeschnitten ist, durch das Messer 36 zu einem jeweiligen 
Ansaugsitz 38 Qbertragen, der in der Beschickungsstat ion 23 
arigeordnet ist und am Rad 20''durch ein jeweiliges Segment 25 
sowie jeweilige Ansaugbohrungen 28 und 29 bestimmt wird. Wie 
in Fig. 1 gezeigt ist, bietet die Frontfiache des Messers 36 
10 eine Aussparung 39 dar, die einen Sitz, um nacheinander La- 
schen 30 aufzunehmen, begrenzt, 

Wie die Figur 1 zeigt, umfaflt der Bausatz 32 eine Zug- und 
Schubanordnung 40, die durch eine Antriebswalze 41 sowie zwei 

15 Andruckwalzen 42 und 43. um den Streifen 13 zu erfassen sowie 
gegen den Umfang der Walze 41 zu driicken und diesen schritt- 
weise zur Schneidvorr ichtung 35 zu fordern, bestimmt wird, 
und einen Schneidbausatz 44, welcher in der Laufrichtung des 
Streifens 13 stromauf von der Anordnung 40 positioniert ist 

20 und seinerseits zwei gegenlauf ige, zu den Walzen 41 - 43 sowie 
zum Rad 20 parallele Walzen 45 und 46 umfaBt, die an jeder 
Seite des Streifens 13 angeordnet sind und jeweils einen ra- 
dialen Schneidansatz 47 bzw. eine radiale Hohlung zur Auf- 
nahme des Ansatzes 47 mit einer einem Negativ, das nicht 

25 kleiner als der Ansatz 47 ist, entsprechenden Ausgestaltung 
aufweisen. Im einzelnen ist der Ansatz 47 bei einer Betrach- 
tung von oben im wesentlichen dreieckig, wobei sein Scheitel 
in der Drehrichtung des AuBenumfangs der Walze 45 vdrwarts 
zeigt, und er hat im Schnitt im wesentlichen die Gestalt einer 

30 Spirale, welche an ihrer Hinterseite mit der Aulienflache der 
Walze 45 verbunden ist. Oede der Walzen 45 und 46 weist einen 
Umfang von gleicher Lange wie der Kragen 4 auf, und sie sind 
in (nicht dargestel 1 ter ) bekannter Weise so gekoppelt, daB 
sie im Takt miteinander sowie mit derselben Umf angsgeschwi n- 

35 digkeit wie die Walze 41 drehen und am Streifen 13 eine Folge 
von Schlitzen ei nschneiden , von denen jeder einen im wesentli-. 
Chen dreieckigen Ansatz Oder eine im wesentlichen dre.ieckige 
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1 Zunge 49 begrenzt, wobei dessen/deren Basis einstuckig mit 
dem Streifen 13 sowie in der Drehrichtung des Streifens 13 
ruckwarts ausgebildet ist und dessen/deren Scheitel in der 
Drehrichtung des Streifens 13 vorwarts zeigt, 

5 

Die StraBe 14 enthalt eine Zug- und Schubanordnung 50, die von 
einer Antriebswalze 51 sowie einer Andruckwalze 52, welche an 
beiden Seiten des Streifens 15 angeordnet sind, um diesen mit 
einer konstanten Geschwindigkeit langs des Pfades 17 zu trans- 

10 portleren, und von einer Andruckwalze 53, um den Streifen 15 

in Anlage an einer langs des Ffades 17sich erstreckenden Fuhrungsp 1 at- 
|lw te 54 zu halten, bestimmt wird. Die StraBe 14 enthalt ferner 

eine Zufuhr- und Schneidwalze 55, die auf einer Antriebswel le 
55 (Figur 2) angebracht ist, so daS sie (in Figur-1) im Uhr- 

15 zeigersinn um eine zur Achse 22 parallele Achse 57 mit einer 
im wesentlichen konstanten Umf angsgeschwindigkeit dreht, die 
uber dem Zweifachen von derjenigen der Walze 51 liegt und die 
einer solchen Winkelgeschwindigkeit entspricht, da6 die Walze 
55 eine voile Umdrehung um die Achse 57 in der Zeit ausfuhrt, 

20 welche die Walze 51 benotigt, um einen der Lange eines Coupons 
5 gleichen Abschnitt des Streifens 15 zuzufuhren. 

Die Walze 55 wird auBenseitig durch eine im wesentlichen zylin- 
drische Flache 58 bestimmt, die in der Station 18 den Pfad 19 

'25 tangiert und einen Umfang besitzt, der mehr als doppelt so 

lang wie ein Coupon 5 ist. Die Flache 58 ist eine Ansaugf lache , 
die eine Anzahl von Saugof f nungen besitzt, welche in bekann- 
ter (nicht dargestel 1 ter ) Weise mit einer (nicht dargestell- 
ten) Saugquelle verbunden sind,. und sie ist durch zwei diame- 

30 tral entgegengesetzte Klingen 60 sowie 61 in zwei gleiche Ab- 

schnitte geteilt. Die Klingen 60 und 61 weisen jeweils Schneid- 
kanten 62 bzw, 63 auf, die von der Flache 58 geringfiigig nach 
auBen herausragen und bei jeder Umdrehung der Walze 55 mit der 
Schneidkante 64 einer ortsfesten Klinge 65 zusammenwirken , 

35 welche an einem Trager 66 gehalten sowie in einer an die Aus- 
laufkante der Platte 54 angrenzenden Schneidstation 65a ange- 
ordnet ist. Insbesondere erstrecken sich die Schneidkanten 



62 und 54 Qber die gesamte Breite des Streifens 15, wahrend 
die Schneidkante 63 sich nur Qber den mittigen Teil des Strei- 
fens 15 erstreckt, urn im Zusammenwi rken mit der Kante 64 
der Klinge 65 im Streifen 15 einen quer 1 i egenden Schlitz oder 
eine querliegende Tasche 57 auszubilden, der/die mindestens 
so lang wie die maximale Breite der ,Zunge 49 ist. 

t c . 

Schlielilich weist die Flache 58 angrenzend an die Klinge 60 
sowie in der Drehrichtung der Waize 55 vor dieser Klinge eine 
Aushohlung 58 auf , die einen Sitz abgrenzt, urn aufeinander- 
folgend Laschen 30 aufzunehmen, 

Im tatsachl ichen Betrieb wird der bereits mit der Folge von 
durch den Schneidbausatz 44 ausgebi Ideten Zungen. 49 versehene 
Streifen 13 durch die Antriebswalze 41 der Anordnung 40 
schrittweise langs des Pfades 16 zur Beschickungstat ion 23 
transportiert , in der das Messer 36 angehoben wird, urn mit dem 
ortsfesten Gegenmesser 34 in Anlage zu kommen und so vom Ende 
des Streifens 13 einen Kragen 4 abzuschneiden , der jeweils 
eine Zunge 49 in der Aussparung 39 besitzt . Gleichzeitig wird 
das Rad 20 mit einem Schritt weiter gedreht, urn einen Sitz 38 
in der Beschickungstat ion 23 und unmittelbar uber dem Messer 
36 zu positionieren, welches in seiner Auf wartsbewegung am 
Gegenmesser 34 vorbei fortfahrt und den abgetrennten Kragen 4 
auf den Sitz 38 fordert, an dem dieser mittels Saugwirkung 
durch die Bohrungen 29 sowie einige der Bohrungen 28 hindurch 
festgehalten wird. Insbesondere wird, wie in Figur 1 gezeigt 
ist', wenn jeder Kragen 4 auf den zugeordneten Sitz 38 iiber- 
fuhrt wird, die Lasche 30 in die Aussparung 39 eingeschoben 
und die Zunge 40 mit Bezug zum ubrigen Teil des Kragens 4 
nach auBen hin angehoben. 

Zu diesem Zeitpuhkt wird das Messer 36 abgesenkt und das Rad 
20 mit einem Schritt weiter gedreht, urn den Sitz 38 sowie 
den Kragen 4 durch die Station 18 zur Vereinigung des Kragens 
4 mit einem zugeordneten Coupon 5 zu fordern. Wie in den 
Figuren 1 und 2 gezeigt ist, ist der Arbei tsschr i tt des Rades 



20 langer als der Abstand zwischen. der Besch ickungstat ion 23 
sowie der Vereinigungstation 18, und jede'r Kragen 4 wird kon- 
tinuierlich sowie mit ansteigender Geschwindigkeit zur Station 
18 hin gefordert. Im einzelnen hat die Lauf geschwindigkeit 
des Kragens 4 in der Station 18 den Wert VI, sie erreicht un- 
mittelbar stromab von der Station 18 einen Wert V2, und sie 
nimmt dann schlieBlich im nachsten Halt auf eine Null-6e- 
schwi ndigkei t ab. 

GemaB den Figuren 1 und 2 wird ein Endabschnitt des Streifens 
15 durch die Walze 51 mit einer Geschwindigkeit VA an der orts- 
festen Klinge 65 vorbei in eine zur Flache 58 tangentiale Po- 
sition und in Anlage an den Saugoffnungen 59 gefordert. Weil, 
wie bereits gesagt wurde, die Umf angsgeschwindigkreit der Wal- 
ze 55 mindestens das Doppelte der Geschwindigkeit VA ist, 
haftet derjenige Teil des Streifens 15, der allmahlich uber 
die ortsfeste Klinge 65 hinausragt, an der Flache 58 und glei- 
tet langs dieser ohne eine Anderung in seiner Lauf geschwi ndig- 
keit. Daher bewegt sich die anfangs das Ende des Streifens 15 
an der ortsfesten Klinge 65 beruhrende Klinge 50 vom Ende des 
Streifens weg, wahrend sich die Klinge 61 zur ortsfesten Klin- 
ge 65 bewegt, um eine Tasch.e 67, zu bilden, wenn ein vorgegebe- 
ner Abschni.tt des Streifens 15, der kurzer als der Coupon 5 
( insbesondere im wesentlichen gleich der Halfte der Lange des 
Coupons 5) ist, uber die ortsfeste Klinge 55 hinaus vorsteht, 
Zu diesem Zeitpunkt bewegt sich die Klinge 61 langs des frei- 
en Endes des Streifens 15 und an diesem vorbei, wShrend sich 
die Klinge 60 zuruck zur ortsfesten Klinge 65 bewegt, um den 
Streifen 15 insgesamt durchzuschneiden und so einen Coupon 5 
zu bilden, der, da er nicht langer durch die Zuganordnung 
50 festgehalten wird, mit der Umf angsgeschwindigkeit der Wal- 
ze 55 der Station 18 zugefuhrt wird- In diesem Zusammenhang ist 
zu betonen, daB die Umf angsgeschwi ndigkei t der Walze 55 kon- 
stant sowie im wesentlichen gleich der Geschwindigkeit V1 
ist, mit der der Kragen 4 durch die Station 18 lauft, und dafJ 
die StraSe 14 sowie das Rad 20 in bezug zueinander so zeit- 
lich getaktet sind, um gleichzeitig der Station 18 einen 
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Kragen 4 sowie einen Coupon 5 zuzufuhren derart, daB die Ta- 
sche 57 des Coupons 5 in der Laufrichtung des Rades 20 mit Be- 
zug zum freien Ende der durch die Lasche 30 hochgeha 1 tenen 
Zunge 49 etwas voraus angeordnet ist. 

Da die Saugwirkung durch die Offnungen 59 hindurch in bekann- 
ter Weise in der Station 18 'cibgesperrt wird, wird der Coupon 5 
nach und nach vom Rad 55 freigegeben, wahrend sein vorderes, 
den Ansaugsitz 38 beruhrendes Ende mittels der Saugwirkung 
durch eine der Bohrungen 28 hindurch festgehalten wird^ Weil 
jedoch der ruckwartige Teil des Coupons 5 anfanglich weiter an 
der Walze 55 haf tenb lei bt , bewegt sich der Coupon 5 weiter mit 
der Geschwindigkeit VI , wogegen der Sitz 38 auf seine maximale 
Geschwindigkei t V2 beschleunigt , so daB der Coupon 5 teilweise 
langs des Sitzes 38 rutscht und die Zunge 49 allmahlich in 
die Tasche 67 eingeschoben wird, bevor der Coupon 5 vollig 
freigegeben und vom Rad 20 weggefuhrt wird, 

Im nachsten Schritt des Rades 20 wird die zuletzt ausgebildete 
Kragen-Coupon-Anordnung 6 langs des Pfades 15 zur Station 7 
transportiert , in der sie auf das Rad 8 der EinwickelstraBe 2 
uberfuhrt wird. 

Im Zusammenhang mit der oben beschriebenen Ausbildung der 
Kragen-Coupon-Anordnungen 6 ist zu betonen, daB in Abhangig- 
keit von dem AusmaB, mit welchem jeder Coupon 5 langs des Sit- 
zes 38 rutscht, und/oder in Abhangigkeit von der Zeiteinstel- 
lung eines jeden Coupons 5 mit Bezug zum Kragen 4 in der Sta- 
tion 18 die Zunge 49 entweder vollig Oder nur teilweise in 
die Tasche 67 eingeschoben werden kann. Im letztgefnannten Fall 
ragt deshalb das Frontende des Coupons in bezug auf das Front- 
ende des Kragens nach vorne vdr, so daB, wenn die Anordnung 6 
auf das Rad 8 uberfuhrt wird, wobei das Frontende des Kragens 
4 mit - in der Drehrichtung des Rades 8 - der Vorderkante der 
innerhalb des Rahmens 10 auf genommenen Hulle 11 ubereinstimmt , 
ein Frontabschni tt des Coupons 5 nach vorne mit Bezug zur 
Hiille 11 herausragt und unter dem vorderen Querstiick 69 des 
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Rahmens 10 angeordnet ist. In diesem Fall kann der Coupon 5. 
mit Bezug zur Hulle 11 mit Hilfe von im Querstiick 69 ausgebil- 
deten Saugbohrungen 70 in seiner Position festgehalten wer- 
den. jedoch muB er ersichtlich in seine korrekte Position.be- 
ziiglictv des Kragens 4 in einer (nicht dargestel Iten) Station 
stromab von der Station 7 langs der Einwickel straBe 2 (z.B. 
mittels eines (nicht dargestel Iten ) ortsfesten Anschlagele- 
ments) gebracht werden. 



» • * • • • 
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5 Patentanspruche 

1, Ein Verfahren zur Zufuhr -von Kragen-Coupon-Anordnungen (6) 
zu einer Ei nwi eke 1 straBe (2) fur die Erzeugung von Klapp- 
deckel -Hartpackungen ; das Verfahren umfaBt die Schritte 

10 des Zufuhrens einer Folge von Kragen (4) sowie einer Folge 

von Coupons (5) langs jeweils eines ersten (16) und eines 
J zweiten (17) Pfades sowie im wesentl ichen im Takt mitein- 

ander zu einer Vereinigungsstation (18), in der eine Folge der 
genannten Kragen-Coupon-Anordnungen (16) ausgebildet wird; 

15 des festen Verbindens des Kragens (4) und des Coupons (5) 

in jeder Anordnung (6) mit Bezug zueinander mit Hilfe von 
externen Festhaltemitteln (28, 29); und des ZufUhrens der 
erwahnten Folge von Anordnungen (6) langs eines dritten 
Pfades (19) zli einer Obergabestat ion (7), in der die Anord- 

20 nungen (6) zur besagten EinwickelstraBe (2) Oberfuhrt 

werden; das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet , daB es 
auch einen direkten Verbindungsschritt umfaBt, in welchem 
jeder Kragen (4) und jeder zugeordnete Coupon (5) unmittel- 
bar miteinander sowie im wesentlichen unabhSngig von den 
•25 erwahnten externen Festhaltemitteln (28, 29) vereinigt 

werden. 

2. Ein Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
der. genannte direkte Verbindungsschritt die Schritte des 

30 jeweiligen Ausstattens eines jeden Kragens (4) sowie eines 

jeden Coupons (5) mit ersten (49) sowie zweiten C67) gegen- 
seitigen Eingr if f smitteln und des Verbindens der besagten 
gegenseitigen Eingrif f smi ttel (49, 67) miteinander stromauf 
von der genannten Obergabestat ion (7), urn jeden Kragen (4) 

25 sowie jeden zugeordneten Coupon (5) mindestens teilweise 

in ihrer Lage mit Bezug zueinander sicher zu verbinden, 
umfaBt- 



Eih Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , da(i 
jeder Kragen (4) und jeder Coupon (5) mit den besagten 
zugeordneten gegenseitigen Eingrif f smitteln (49, 67) strom 
auf von der genannten Vereinigungsstation (18> ausgestat- 
tet warden. 

Ein Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der erwahnte Schritt des Ausstattens eines jeden 
Kragens (4) und eines jeden Coupons (5) mit zugeordneten 
gegenseitigen Eingrif f smitteln (49, 67) die Schritte des 
Versehens eines jeden Kragens (4) und eines jeden Coupons 
(5) mit Jewells einem ersten sowie zweiten Schlitz umfaftt, 
daS einer der genannten Schlitze eine Tasche (67) sowie 
der andere eine Zunge (49) abgrenzt und daB jede Zunge 
(49) bei Vereinigen der besagten gegenseitigen Eingriffs- 
mittel mindestens teilwelse In die erwahnte zugeordnete 
Tasche (67) eingesetzt wird. 

Ein Verfahren nach Anspruch 2, 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die genannten Kragen (4) von einem ununter- 
brochenen Streifen (13) abgeschni tten werden und daB das 
besagte erste Eingrif fsmittel (49) mit regelmSBigen Abstan 
den in dem erwahnten ununterbrochenen Streifen (13) ausge- 
bildet wird, bevor die Kragen (4) abgeschnitten werden- 

Ein Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche 
2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die genannten Coupons 
(5)- von einem weiteren ununterbrochenen Streifen (15) 
abgeschnitten werden und daB das besagte zweite gegensei- 
tige Eingriff smittel (67) in dem erwahnten weiteren unun- 
terbrochenen Streifen (15) ausgebildet wird, bevor die 
Coupons (5) abgeschnitten werden. 

Ein Verfahren nach Anspruch 4, 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Kragen (4) mit einer zugeordneten er- 
wahnten Zunge (49) und jeder Coupon (5) mit einer zuge- 
ordneten erwahnten Tasche (67) ausgestattet ist. 



Ein Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche 
4 bis 7, dadufch gekennzeichnet , daB der Schritt des di- 
rekten Verbindens eines jeden genannten Kragens (4) und 
zugeordneten Coupons (5) die Schritte des Auflege'ns eines 
jeden Coupons (5) auf den zugeordneten Kragen (4). wobei 
die erwahnte Zunge (49) in der Laufrichtung des Kragens 
(4) sowie des Coupons (5>' langs des besagten dritten Pfa- 
des (19) ausgerichtet ist, und des Bewegens des genannten 
Kragens (4) sowie des genannten Coupons (5) mit Bezug zu- 
einander in der besagten Laufrichtung, urn die erwahnte 2un 
ge (49) mindestens teilweise in die erwahnte Tasche (67) 
ei nzuschieben , umfaBt. 

Ein Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche 
2 bis 8. dadurch gekennzeichnet, daB die besagten ersten 
und zweiten gegenseitigen Eingrif f smittel (49, 67) nur 
teilweise miteinander vereinigt werden, so daB ISngs des 
besagten dritten Pfades (19) ein Frontabschnitt eines je- 
den Coupons (5) einwarts mit Bezug zur Vorderkante des 
zugeordneten Kragens (4) vorragt. 

Ein Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
es den weiteren Schritt des Erfassens des besagten Frontab- 
schnitts des genannten Coupons (5) stromab von der genannten 
Obergabestat ion (7) und mittels einer weiteren externen Festhalte- 
einrichtung (70) an der besagten Einwickel straBe (2) umfaBt. 

Eine Vorrichtung zur Zufuhr von Kragen-Coupon-Anordnungen 
(6) zu einer EinwickelstraSe (2) fur die Erzeugung von 
Klappdeckel-Hartpackungen, wobei die Vorrichtung umfaBt: 
- eine erste (12) sowie eine zweite (14) Zuf uhrstraBe, 
urn eine Folge von Kragen (4) und eine Folge von Coupons 
(5) ira Takt miteinander sowie langs jeweils eines ersten 
(16) sowie eines zweiten (17) Pfades,. die miteinander zu- 
sammenlaufen, zu transporti eren ; 

-eine Vereiniguhgsstation (18), die an der' Schni ttstel 1 e 
der besagten beiden Pfade (;15, 17) angeordnet ist, um eine 



Folge der genannten Kragen-Coupon-Anordnungen (6) auszur 
bilden; 

- eine Obergabestation (7) zur Qberf uhrung der genannten 
Anordnungen (6) auf die besagte Ei nwi ckel straBe (2); 

- einen durch die genannten Verein i gungs- und Obergabesta- 
tionen ( 18, .7) verlaufenden sowie einen dritten Pfad (19) 
fur die genannten Anordnungen (5) bestimmenden Forderer 
(20); 

- externe Festhaltemittel (28. 29), die an dera erwShnten 
Forderer (20) angebracht sind. um den Kragen (4) sowie den 
Coupon (5) in jeder Anordnung (6) in einer festen Position 
mit Bezug zueinander IMngs mindestens eines Teils des be- 
sagten dritten Pfades (19) zu halten; und 

-erste (44) sowie zweite (61, 65) Schnei deinrichtungen . 
die jeweils Ungs der besagten ersten (12) und langs der 
erwahnten zweiten (14) ZufuhrstraBe angeordnet sind. 

- die Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet , daB die be- 
sagten ersten (44) sowie zweiten (61, 65) Schneideihrichtun 
gen fur ein Ausbilden an jedem Kragen (4) und an jedem Cou- 
pon (5) eines ersten sowie eines zugeordneten zweiten gegen 
seitigen Eingriff smittels sorgen. die langs des besagten 
dritten Pfades (19) mindestens teilweise miteinander verbun 
den werden. 

Eine Vorrichtung nach Anspruch 11. dadurch gekennzeichnet, 
daB die erwShnte erste ZufuhrstraBe (12) Zuf uhreinrichtun- 
gen (40), um einen ersten ununterbrochenen Streifen (13) 
langs eines durch die besagte erste Schneideinrichtung 
(44) verlaufenden Pfades (16) zu f5rdern, und eine dritte, 
stromab von der besagten ersten Schneideinrichtung (44) 
angeordnete Schneideinrichtung (35), um den ersten Streifen 
(13) in den jeweiligen genannten Kragen (4) entsprechende 
Abschnitte durchzuschneiden , umfaBt. 

Eine Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch. gekenn- 
zeichnet, daB das besagte' erste gegenseitige Eingr if f smit- 
tel eine in jedem genannten Kragen (4) ausgebildete Zung'e 
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(49) umfaSt und da6 die besagte erste Schneideinri chtung 
(44) zwei gegenlaufige Walzen (45, 45) enthalt, von deneri 
eine erste einen radialen Schnei dansatz (47) und die zweite 
von diesen elne radiale Hohlung (48) mit einer Ausgestal- 
tung, die einem Nega.tiv nicht kleiner als der Ansatz (47) 
entspricht, um den genannten Ansatz (47) auf zupehmen ,^ ent- 
halt. 

Eine Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzei chnet , 
daS der genannte Ansatz (47) bei Betrachtung von oben im 
wesentlichen dreieckig ist, wobei seln Scheitel vorwarts 
in der Drehrichtung des AuBenumfangs der ersten Maize (45) 
zeigt, und im Schnitt im wesentlichen die Gestalt einer 
Spirale besitzt, die an der Hinterseite mit.d.em erwahnten 
AuBenumfang verbunden ist. 

Eine Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche 
11 bis 14, dadurch gekenrizeichnet , daB der erwShnte F5rde- 
rer (20) eine Anzahl von gleich beabstandeten Sitzen (38). 
von denen jeder zur Aufnahme einer zugeordneten genannten 
Anordnung (6) vorgesehen ist, besitzt und daB jeder Sitz 
(38) zugehorige externe Festhaltemittel (28, 29) sowie 
eine Lasche (30), um die Zunge (49) des zugeordneten genann- 
ten Kragens (4) zu erfassen und nach auBen zu falten, auf- 
weist . 

Eine Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet , 
daS der erwahnte Forderer (20) ein Schrittf orderer ist. der 
sich in Schritten mit einer zum Abstand zwischen zwei aufein- 
anderf olgenden der genannten Sitze (38) gleichen Lange 
f ortbewegt . 

Eine Vorrichtung nach einem. der vorhergehenden Anspruche 
11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daS die erwahnte zweite 
ZufuhrstraBe (14) eine Schneidstation (55a), die ihrerseits 
eine ortsfeste Schneidkl inge (65) enthalt, Zuf uhrei nr i chtun- 
gen (50), um einen zweiten ununterbrochenen Streifen (15) 



Icings eines durch die erwahnte Schneidstat i on (55a) verlau- 
fenden Pfades (17) zu fordern, und zu der erwahnten Schneid- 
station (65a)sowie zur genannten Verein igungstat ion (18) 
tangentiale Transportei nrichtungen (55) umfaSt, wobei die 
besagten Transporteinrichtungen (55) in Auf einanderf olge 
die genannten Coupons (5) im Takt mit den jeweilligen genann- 
ten Kragen (4) zu der Vereinigungsstation (18) transportie- 
ren und wobei die besagten Transporteinrichtungen (55) eine 
bewegbare Schneidkl i nge (60) besitzen, urn im Zusammenwirken 
mit der besagen orfsfesten Schneidkl inge (65) den zweiten 
ununterbrochenen Streifen (15) in den jeweiligen genannten 
Coupons (5) entsprechende Abschnitte durchzuschneiden • 

. Elne Vorrichtung nach Anspriich 17» dadurch gekennzeichnet » 
daB die besagten zweiten Schneideinrichtungen (51, 65) 
elne weitere bewegbare Schneidklinge (61) enthalten, die 
an den besagten Transporteinrichtungen (55) angebracht ist 
und mit der besagten ortsfesten Schneidklinge (65) zusammen- 
wirkt, um das erwahnte zweite gegenseit ige Eingrif f smittel 
(67) auszubi Iden. 
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